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ANOTACE BAKALÁŘSKÉ PRÁCE 
 
TROMBIK,M. Racionalizace systému řízení údržby v TŘINECKÉ ŽELEZÁRNY, a.s., Ostrava: 
katedra mechanické technologie, Fakulta strojní VŠB – Technická univerzita Ostrava, 2011, XX 
s, Bakalářská práce, vedoucí práce NOVÁK,J.  
Bakalářská práce se zabývá systémem řízení údrţby v TŘINECKÉ ŢELEZÁRNY, a.s. a jejím 
moţným zlepšením. Teoretická část vysvětluje základní pojmy údrţby a současné vývojové trendy. 
Analýza se zabývá současným systémem řízení a informační základnou v podniku se zaměřením na 
strojní údrţbu provozu Válcovna drátu a jemných profilů. Hlavní část práce se snaţí zobrazit moţné 
způsoby zlepšení a následný vývoj údrţby v podniku, spolu s ukázkou tvorby inspekčního standardu. 
V závěru jsou shrnuty moţné přínosy a úskalí navrhovaného systému řízení údrţby. 
 
ANNOTATION OF BACHELOR THESIS 
TROMBIK,M. The Rationalization of Maintenance Management systém in TŘINECKÉ 
ŽELEZÁRNY, Inc., Ostrava: Department of Mechanical Technology, Faculty of mechanical 
enginerring VŠB- Technical University Ostrava, 2011, XXpp, Bachelor thesis, supervizor of the 
thesis Novák,J. 
This bachelor thesis deals with maintenance management systém in TŘINECKÉ 
ŢELEZÁRNY, Inc., and its possible improvement. The theoretical part explains the 
basic maintenance and current trends. The analysis deals with the current management 
system and information base in the enterprise, focusing on machine maintenance operation 
Wire Rod and Light Section Mill. The main part is trying to show possible ways of 
improving the development and subsequent maintenance of the company, along with an 
example of creating an inspection standard. The conclusion summarizes the potential 
benefits and pitfalls of the proposed maintenance management system. 
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Seznam pouţitých značek 
 
CAD         - projektování podporované počítačem (Computer Aided Design) 
CAS          - počítačová podpora standardizace 
CEZ          - celková efektivita zařízení 
ČSN         – česká státní norma 
EN            – evropská norma 
ETSZ        - evidence technického stavu zařízení 
GTS          - grafický třídicí systém 
IS              - informační systémy 
ISO           - mezinárodní organizace pro standardizaci  
KDT         - kontidrátová trať 
KJT          - kontijemná trať 
MPO         - ministerstvo průmyslu a obchodu 
MS            - MORAVIA STEEL, a.s. 
SAP          - systém, aplikace a data v procesu  
SQL         - strukturovaný dotazovací jazyk (Structured Query Language) 
TIM          - totálně integrovaná údrţba (Total Integreatet Maintenance) 
TPM         – totálně produktivní údrţba (Total Productive Maintenance) 
TŢ            - TŘINECKÉ ŢELEZÁRNY, a.s. 
VIS          - výrobně informační systém 
VJ            - válcovna drátů a jemných profilů 
VJeu        - válcovna drátů a jemných profilů, provoz studená úpravna 
VŠB-TU  - Vysoká škola báňská Technická univerzita Ostrava 
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Úvod 
 
V současné době, kdy jsou hlavními poţadavky zákazníka nízká cena a kvalitní 
výrobek, podniky musí neustále sniţovat své náklady, aby byly konkurenceschopné a 
mohly svůj výrobek prosadit na trhu. Jedna z moţností jak dosáhnout sníţení nákladů, je 
zaměření se na řízení údrţby. Tento proces se dá svou sloţitostí přirovnat k řízení 
výrobního programu a navíc je jeho sloţitost navyšována neurčitostí lidských zdrojů. 
Jelikoţ kaţdý systém, jehoţ součástí jsou lidé, nemusí podávat výsledky, jaké očekáváme.  
 
Cílem totálně produktivní údrţby (dále jen TPM) je zajišťování provozuschopnosti a 
spolehlivosti stroje. Cílem kaţdé údrţby je co moţná nejefektivněji a nejjednodušeji 
udrţovat bezproblémový chod stroje. Jelikoţ kaţdá odstávka, porucha, či nepřesnost stroje 
znamená pro podnik ztrátu, kterou musí eliminovat. 
 
Praxe ovšem ukazuje, ţe neexistuje ţádný univerzální návod, jak řídit systém údrţby. 
Jelikoţ kaţdý systém musí respektovat dané podmínky podniku a jeho výrobní systém, 
který je v kaţdé společnosti odlišný. V kaţdém vědním oboru, tedy i v údrţbě, dochází 
k pokroku a jedním v dnešní době jiţ nezbytným nástrojem je proaktivní údrţba. 
 
Jedním z nástrojů TPM je jiţ zmíněná proaktivní údrţba, její hlavní myšlenkou je 
předejít odstávce a poruše strojního zařízení. Toho je dosaţeno technickou diagnostikou, 
která má za úkol sledovat stav stroje, a v případě předem definovaných odchylek na to 
upozornit. 
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1   Teoretická část 
  
 
1.1 Historický vývoj 
 
Kaţdý stroj a zařízení má tendenci se časem porouchat. A tyto poruchy se musí 
následně opravit. Tento trend je všeobecně známý, a tak jiţ existence prvních strojů 
doprovází údrţba. Vývoj během své historie zaznamenal několik změn, které měly jako 
hlavní cíl udrţet stroj provozuschopný. 
 
Obrázek 1- schéma vývoje systému údrţby 
 
 
1.2 Význam údrţby 
 
Za celou dobu existence údrţby se její úkol nezměnil, jen se postupně mění pohled na 
její význam a důleţitost v podniku. Zásadními úkoly údrţby tedy je: 
 udrţení investičního majetku v provozuschopném a technicky 
odpovídajícím stavu 
 eliminovat vznik poruch a s nimi spojené prostoje 
 sniţovat dopad na ţivotní prostředí 
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 operativně odstraňovat poruchy 
 zajišťovat bezpečnost provozu 
 zvyšovat efektivnost stroje 
 sniţovat náklady na údrţbu 
 
 
 
1.3 Systémy údrţby 
 
Zásadním úkolem správně vypracovaného systému je preventivnost, proaktivnost a 
produktivita. 
 
 
1.3.1 Údrţba po poruše 
 
Výrobní zařízení jsou provozovány bez zásahu údrţby aţ do výskytu poruchy nebo 
havárie. Tento koncept je nevhodný, neefektivní a pouţívá se pouze u nedůleţitých 
zařízení.  
 
 
1.3.2 Plánování preventivních oprav 
 
Tento systém se pouţívá u podniků nejčastěji, jelikoţ zde se jiţ dbá na preventivní 
prohlídky. Údrţba eviduje stavy zařízení, a pokud má dobrý systém řízení, dokáţe včas 
vyměnit součástku, která je na hranici své ţivotnosti a tedy se vyhnout poruše nebo havárii. 
 
 
1.3.3 Proaktivní údrţba 
 
Údrţba pouţívá diagnostické nástroje: 
 vibro-diagnostika (sbírá data pomocí senzorů umístěných v blízkosti 
loţisek) 
 tribo-diagnostika (získává informace z maziv) 
 termo-diagnostika (pomocí tepelných senzorů snímá výkyvy teplot a 
její vliv) 
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 akustická diagnostika 
 
Tento systém umoţňuje předcházet poruchám zařízení a ve spojení s informační 
technologií vyhodnocuje nasbíraná data z diagnostických nástrojů. Tato data následně 
obsluha pouţije a případnou vadnou součástku vymění, aniţ by se přerušil výrobní 
program. 
 
 
1.3.4 Totálně produktivní údrţba (TPM)  
   
Systém vznikl v Japonsku, ale dále byl rozvíjen v USA a v poslední době zejména v 
Evropě. Jeho cílem jsou: 
 ţádné poruchy 
 ţádné nehody 
 ţádný prach a špína 
 ţádný nedostatek 
 
Zavedení TPM v podniku je prováděno postupně. Všeobecně je definováno 7 kroků. 
Tyto definice jsou ovšem teoretické a kaţdý podnik si je musí upravit dle svých vlastních 
potřeb. Stručný popis kroků: 
 
 1. krok: identifikovat bezpečnostní a obecné problémy zařízení, zjistit 
průběh úklidu. 
 2. krok: zjištění stavu mazání a vypracování mazacího plánu. 
 3. krok: odstranění zdrojů nečistot a těţko přístupných míst. 
 4. krok: sestavení školicího týmu, který bude provádět inspekce a školit své 
kolegy. 
 5. krok: sestavení inspekčních postupů a vytvoření standardů spojených 
s provozem a údrţbou zařízení. 
 6. krok: přehledně zorganizovat a uspořádat pracoviště, označit místa na 
stroji, která podléhají inspekci. 
 7. krok: eliminace problému a včasné zásahy údrţby na zařízení. 
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Pro úspěšnou aplikaci těchto kroků je důleţité: 
 Vytvořit pracovní tým 
 Podpora vedení 
 Zodpovědně provádět plánovanou údrţbu 
 Školit obsluhu a údrţbu 
 Informovat zaměstnance o průběhu zavedení a její výsledky 
 Analyzovat zjištěné poznatky a eliminovat nepříznivé stavy 
 Komunikovat se zaměstnanci a vyslechnout jejich návrhy 
 
 
1.3.5 Totálně integrovaná údrţba (TIM) 
 
V současné době nejnovější a nejefektivnější systém údrţby. Počítá s tím, ţe TPM je 
úspěšně zavedeno do celého systému řízení v podniku. TIM obsahuje: 
 Rozsáhlý informační systém zahrnující veškerý investiční majetek 
podniku 
 Vedení karet jednotlivých strojů v počítačové podobě  včetně 
historie poruch, produktivity, schémat a výkresů stroje 
 Údrţba je naplánovaná tak, aby nezasahovala do výrobního 
programu a přitom byla provedena včas, kvalitně a rychle 
 Široká spolupráce údrţby, provozu a obsluhy stroje 
 Pravidelné informace a rozbory výsledků činnosti údrţby 
 Existence norem pro údrţbářské a inspekční úkony 
 Průběţné sniţování zásob a propracované plány nákupu 
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2 Analýza současného stavu ve společnosti TŘINECKÉ 
ŢELEZÁRNY, a.s. 
 
 
2.1 TŘINECKÉ ŢELEZÁRNY, a.s. – historie a současnost 
 
V roce 2011 uplyne 172 let od zaloţení Třineckých ţelezáren (dále jen TŢ). Toto číslo 
nám říká, ţe se v tomto podniku jiţ vyměnilo několik generací, které zde tvrdě pracovaly a 
předávaly si své zkušenosti.  
 
Hutnictví ţeleza mělo na Těšínsku hlubokou historii, která sahá aţ na přelom let 1771 
a 1772. Avšak teprve zaloţením ţelezáren v Třinci v letech 1837-1839 vybudovala 
Těšínská komora, která spravovala majetky habsburských arcikníţat, podnik, jejţ 
obdivujeme i dnes. 
 
Při výstavbě ţelezáren na Těšínsku se snaţila Těšínská komora najít ideální lokalitu. 
Podmínkou bylo zajištění provozuschopnosti vysokých pecí, proto byla rozhodující 
blízkost surovin a vodní zdroj s dostatečným průtokem. Třinec těmto podmínkám 
vyhovoval a navíc leţel na staré obchodní cestě ze Slovenska na sever. Bohaté lesy 
zajišťovaly dostatek palivového dříví, tok Olše zajišťoval vodní sílu spolu s dopravou 
dřeva a navíc se v okolí vyskytovaly naleziště ţelezné rudy. 
 
V roce 1853 se ve vysoké peci vyrobilo 1120t surového ţeleza. V současnosti je 
výrobní kapacita vysokých pecí č. 4 a č. 6 2100 kt/rok. Roku 1906 se staly Třinecké 
ţelezárny nejvýznamnějším členem Báňské a hutní společnosti. O 15 let později jiţ byly 
jedny z nejmodernějších hutních závodů ve střední Evropě. Od roku 1980 se začal klást 
důraz na moderní hutní technologie a to odstartovalo řadu významných investic, mezi které 
patří konvertorová kyslíková ocelárna. To následně zvýšilo produkci oceli a sníţilo 
náklady na výrobu. 
 
Roku 1991 byly Třinecké ţelezárny převedeny na státní akciovou společnost a roku 
1996 jiţ byly v rukou soukromých akcionářů. Největším vlastníkem Třineckých ţelezáren, 
a.s. se stala společnost Moravia Steel, a.s. 
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Třinecké ţelezárny, a.s. zaměstnávaly v roce 2009 5319 zaměstnanců a produkovaly 
416 tun oceli na zaměstnance. To řadí Třinecké ţelezárny na světovou špičku. Hlavním 
výrobním programem jsou válcované výrobky. 
 
Třinecké ţelezárny, a.s. mají v současné době za cíl i sniţovaní výrobních nákladů, 
ochranu ţivotního prostředí a dokončení naplánovaných investic. Hlavním cílem je 
vybudovat stabilní a úspěšný podnik pro příští generace. Tento podnik je vyspělá 
průmyslová společnost vycházející z tradic hutnictví.  
 
 
2.2 Strategické cíle 
 
 Partnerství – uzavírání strategických partnerství, coţ má zvýšit 
konkurenceschopnost, coţ je například spolupráce s VŠB-TU v rámci 
operačního programu pro podnikání a inovace 
 
 Technologie - hlavním cílem technologické činnosti Třineckých ţelezáren 
je neustálé zdokonalování parametrů vyráběných polotovarů, sniţování 
nákladů na výrobu, kontrola kvality výroby a optimalizace 
technologických postupů 
 
 Lidé   - podpora zaměstnanců, jejich znalostí a schopností. Zajištění 
různých školení a tvůrčích aktivit, které se je snaţí podpořit. Jelikoţ 
hlavním stavebním kamenem a úspěchem společnosti jsou lidé. 
 
 
 Řízení   -  model řízení v Třineckých ţelezárnách pruţně reaguje na nové 
obecně závazné právní předpisy a normy v oblasti řízení výroby, 
dostupnosti zařízení, neshod a personálu. V klíčových činnostech jsou 
posilovány principy procesního přístupu se zaměřením na prevenci. 
Systém řízení je zaměřený na měřitelné výkony celku a jednotlivců 
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2.2.1 Přístupy a principy 
 
Orientace na zákazníka - Snaha vyhovět zákazníkovi co nejadekvátnějším 
způsobem, jelikoţ zákazník = náš pán. A spokojený zákazník přijde znova, navíc dá 
vědět svému okolí, ţe produkty jsou kvalitní a spolehlivé, tímto nám udělá dobrou 
reklamu. Velice důleţitým faktorem je komunikace se zákazníkem a dohoda 
obchodních podmínek, kterou manaţeři Třineckých ţelezáren a Moravia Steel 
ovládají, protoţe i po dobu krize byli schopni zajistit odbyt výrobků. 
 
Předvídavost – Neustále monitorovat vývoj cen vstupních faktorů a předvídat 
jejich změnu. 
 
Otevřenost změnám – Nebránit se novým nápadům, výrobním postupům. Jiţ 
řadu let probíhá ve skupině TŢ program určený pro veřejnost a zaměstnance, který má 
za úkol vytvořit taková opatření, která sníţí náklady, či zjednoduší práci. Během své 
existence jiţ tento program dokázal ušetřit miliony Kč. 
 
Týmová práce – Spolupráce v týmu je mnohem rychlejší a efektivnější, neţ kdyţ 
pracuje jednotlivec sám za sebe. Ovšem zde se musí předem definovat úlohy 
jednotlivých členů týmu a patřičně je motivovat. Jelikoţ dobře motivovaný pracovník 
podá co nejlepší výkon. 
 
Vědomí společné odpovědnosti – Zaměstnanec si musí uvědomit, ţe kdyţ plýtvá 
zdroji TŢ, sám sobě můţe přinést nepříjemnost, která se můţe například projevit 
poruchou stroje, výrobou zmetku apod. Podnik zodpovědně přistupuje k ţivotnímu 
prostředí a je si vědom následků případných havárií, pro které má vypracované 
krizové scénáře. 
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2.2.2 Organizační struktura 
 
Obrázek 2- organizační struktura Třineckých ţelezáren, a.s. 
 
 
 
Obrázek 3- organizační struktura Moravia Steel, a.s. 
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Obrázek 4- firmy ve skupině TŢ a Moravia Steel  
 
 
 
 
  2.3 Skupina TŘINECKÉ ŢELEZÁRNY, a.s. a MORAVIA STEEL, a.s. 
 
 
2.3.1 Vznik partnerství 
   
  Dlouhodobá strategie skupiny TŘINECKÉ ŢELEZÁRNY – MORAVIA STEEL se 
navzdory krizi předešlých let stále vyplácí a soustředí se na obory strojírenství, energetika, 
olejářský a automobilový průmysl. A z těchto důvodů je preferována výroba válcovaného 
drátu pro produkci šroubů pruţin, loţisek, kordů a speciální tyčové oceli. 
 
Moravia Steel a.s., působí na trhu s hutní produkcí od roku 1996 a od té doby si 
vybudovala dobré jméno a stabilní postavení. V roce 2009 vytvořila trţbu za prodej zboţí 
ve výši 40,931 miliardy Kč.  
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2.3.2 Předmět podnikání skupiny 
 
Hlavním předmětem činnosti TŢ je hutní výroba: 
 Kontislitků 
 Bloků 
 Sochorů 
 Kolejnic 
 Drobného kolejiva 
 Úhelníků rovnoramenných a nerovnoramenných 
 Kruhová ocel 
 Tyče loupané 
 Válcovaný a taţený drát 
 Betonářská ocel 
 Další ocelové válcované výrobky 
 
Skupina vyváţí své výrobky zejména do Německa, Slovenska, Itálie, Portugalska, 
Polska, Velké Británie, USA a Kanady. 
 
 
2.3.3 Základní okruhy sluţeb a výkonů 
 
 Slévárenství, modelářství 
 Zámečnictví, nástrojařství 
 Kovářství, podkovářství 
 Obráběčství 
 Výroba a rozvod tepelné energie 
 Výroba a hutní zpracování ţeleza, drahých a neţelezných kovů a slitin 
 Výroba koksu, surového dehtu a jiných pevných paliv 
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 Výroba stavebních hmot, porcelánových, keramických a sádrových výrobků 
 
2.3.4 Specializované výkony 
 
 Projektování elektrických zařízení 
 Výroba měřících, zkušebních, navigačních, optických a fotografických 
přístrojů a zařízení 
 Montáţ, opravy, revize a zkoušky plynových zařízení a plnění nádob na 
plyny 
 Montáţ, opravy, revize a zkoušky zdvihacích zařízení 
 Rozvod tepelné energie 
 Provádění staveb, jejich změn a odstraňování 
 Výzkum a vývoj v oblasti přírodních a technických věd nebo společenských 
věd 
 Provádění technických prohlídek a zkoušek určených technických zařízení 
elektrických, tlakových a zdvihacích podle §47 odst. 4 zákona č. 266/1994 
Sb., o drahách 
 Výroba, instalace, opravy elektrických strojů a přístrojů, elektronických a 
telekomunikačních zařízení 
 
 
2.3.5 Systém řízení jakosti 
 
Roku 1993 byl zaveden a certifikován v podniku systém řízení jakosti dle norem řady 
ISO 9000. Výrobkové certifikáty platí na více jak 40 hutních výrobků a poskytuje tímto 
záruku pro shodu dodávky a poţadavků definované zákazníkem.  
TŢ a MS obdrţelo certifikáty: 
 
 Certifikát EN ISO 9001- zajišťuje dodrţování systému jakosti, který kryje 
všechny předvýrobní, výrobní a povýrobní činnosti na provozech 
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 Certifikát TS 16949- zajišťuje, ţe výroba ocelových tyčí a drátu odpovídá 
poţadavkům automobilového průmyslu 
 Certifikát ČSN EN ISO 14001- zajišťuje systém environmentálního 
managementu a prokazatelně sniţuje zátěţ na ţivotní prostředí 
 
 
2.4 Totálně produktivní údrţba v Třineckých ţelezárnách, a.s. 
 
 
2.4.1 5S 
 
Jeho hlavním cílem je zkvalitnit výrobu, sníţit procento oprav a zpřehlednit pracoviště. 
Toto je první krok samostatné údrţby. V praxi to znamená, ţe kaţdý pracovník přebírá část 
zodpovědnosti za stav svého výrobního zařízení a nástrojů, které potřebuje ke své práci. 
Pravidelně uklízí své pracoviště, nástroje a pomůcky ukládá na své místo, dodrţuje 
vypracované standardy. Za dodrţování programu 5S jsou zodpovědní mistři a řídící 
pracovníci. Dodrţování 5S je pravidelně kontrolováno náhodným re-auditem. 
 
5S je základním principem autonomní údrţby a shrnuje pět principů k jeho dosaţení. 
Těmito principy jsou: 
 Úklid, odstranění nepotřebných předmětů 
 Správné ukládání pracovních pomůcek na své místo 
 Čištění 
 Udrţování čistoty 
 Výcvik a disciplína 
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Tabulka 1- standard čištění vytvořený v rámci 5S 
 
 
 
 
2.4.2  1. krok metody TPM 
 
 
Rozhodnutí o zavedení metody TPM bylo vydáno v roce 2001. Nejdříve byly vybrány 
stroje vhodné pro zavedení kroků TPM. Mezi kritéria pro výběr patřilo: zda se stroj 
nachází v úzkém místě, jeho poruchovost, přínosy po zavedení TPM. Pro jednotlivé 
zařízení byl sestaven tým TPM zpravidla z 5-8členů, který se skládá z vedoucího střediska, 
směnového mistra, předáka, operátora a údrţby. 
 
Tento krok se zaměřuje na vyhledávání abnormalit, tedy nepříznivých stavů, které 
mohou ohrozit chod stroje, ale ještě se nejedná o poruchový stav. Vyhledávání a 
odstraňování abnormalit zamezuje vzniku poruchy a s tím spojenému prostoji stroje. I 
náklady na odstranění abnormality jsou mnohem menší neţ případná oprava a nečinnost 
stroje. Příkladem abnormality můţe být např. neobvyklý hluk, zvýšený odběr proudu, 
unikající olej a špína. Jsou jasně stanovena pravidla pro vyhledávání, evidenci a 
odstraňování abnormalit. 
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Postup:  
1. Obsluha (operátor) v rámci čištění a obsluhy zařízení vyhledává 
abnormality. 
2. Pokud operátor nalezenou abnormalitu odstraní, provede záznam do 
„evidence technického stavu zařízení “ (dále jen ETSZ) popis abnormality a 
způsob odstranění. 
3. Pokud objevenou abnormalitu nelze odstranit. Označí tuto abnormalitu 
štítkem s pořadovým číslem, navede (pokud to situace dovoluje neprodleně) 
popis abnormality do ETSZ a odešle na údrţbu. 
4. Abnormality k řešení se zobrazují v ETSZ. Pokud je to moţné tak údrţba 
odstraní abnormalitu, sundá štítek a uloţí ho na určené místo, navede 
způsob odstranění abnormality. Kdyţ údrţba abnormalitu neodstraní, uvede 
důvod. 
5. Odpovědná osoba (technik nebo mistr) rozhodne, kdy odstraní abnormalitu 
a navede do poznámek v ETSZ. Pověřená osoba odstraní abnormalitu 
v daném termínu, sundá označovací štítek a uloţí na určené místo, navede 
způsob odstranění abnormality do ETSZ. 
  
Při auditu se hodnotí, jestli sloţení týmu odpovídá zásadám TPM, dodrţování čištění, 
vyhledávání a označování abnormalit spojené s následným odstraněním. Výsledek auditu 
slouţí jako zpětná vazba. 
 
 
2.4.3 2. krok metody TPM 
 
 
Odstranění zdrojů znečištění a problematických míst, jehoţ cílem je zvýšit přehlednost 
a tím i efektivitu pracovního místa. Příkladem je zhotovení odpadní nádoby pod 
podávacím válečkem na rovnací lince R6 (VJeu). Jehoţ výsledkem bylo podstatné sníţení 
čisticích prací. 
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Audit hodnotí: provedení analýzy předchozích abnormalit, problematických míst a 
způsob jakým jsou vyhodnoceny a odstraněny. Informace o přijatých závěrech a vedení na 
nástěnce. 
 
 
2.4.4 3. krok metody TPM 
 
 
Tento krok představuje samostatné mazání a doplňování maziv. Část mazacích úkonů 
údrţby je převedena na obsluhu. Analýza pouţívaných maziv, cyklů a jejich sjednocení 
s následnou optimalizací. 
 
Byly vytvořeny: 
 Mazací plány 
 Označeny hladiny oleje a mazací místa 
 Záznamy o provedeném mazání a sledování spotřeby 
 
Při auditu se hodnotí výsledek převedení mazání na údrţbu, zda jsou dodrţována 
vydaná opatření a informovanost pracovníků. 
 
 
2.4.5 4. krok metody TPM 
 
 
Obsluha by měla být natolik kvalifikovaná, aby mohla sama provádět inspekci zařízení 
a ovládala problematikou spojenou s jednotlivými částmi stroje. K dosaţení  cíle je nutno: 
 
 Operátoři obdrţí základní informace a instrukce o zařízení od údrţby 
 Školení na téma spoje, těsnění, maziva, či bezpečnostní prvky 
 Ověření teoretických a praktických znalostí operátorů 
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Očekávaným přínosem aplikace tohoto kroku je větší informovanost a zodpovědnost 
operátorů ke stroji, který obsluhují. Tím se výrazně sníţí počet zásahů údrţby a zvýší 
samotná ţivotnost stroje.  
 
Údrţba si jiţ vytvořila řadu inspekčních standardů, podle kterých by se měl operátor 
řídit.  
Tabulka 2- inspekční standard, vytvořený v rámci 4. kroku TPM 
 
 
 
2.5 Systém SAP 
 
Ve skupině TŢ se pouţívá k řízení údrţby řada programů a dokumentů, které popisují 
jak postupovat v případě nevyţádané situace. Informační základnou je systém SAP. 
Obsahuje následující moduly: 
 FI (Financial Accounting) Finanční účetnictví 
 CO (Controlling) Kontroling 
 AM (Asset Management) Evidence majetku 
 PS (Project systém) Plánování dlouhodobých projektů 
 WF (Workflow) Řízení oběhu dokumentů 
 IS (Industry Solutions) Specifická řešení 
 HR (Human Resources) Řízení lidských zdrojů 
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 PM (Plant Maintenance) Údrţba 
 MM (Materials Management) Skladové hospodářství a logistika 
 QM (Quality Management) Management kvality 
 PP (Production Planning) Plánování výroby 
 SD (Sales and Distribution) Podpora prodeje 
 Další individuální podaplikace, které jsou potřeba pro chod podniku, 
je to například přehled norem, poznámky, informace o 
zaměstnancích apod. 
 
 
 
2.5.1 Důleţité vlastnosti systému SAP 
 
Bezpečnost 
Klient SAP komunikuje s uţivatelem na základě jeho uţivatelských pravomocí, které 
mu jsou přiděleny podle toho, jakou zastává funkci v podniku 
 
Funkčnost 
Systém SAP je programován vlastním jazykem ABAP/4. To mu umoţňuje vytvářet 
velice jednoduché a výkonné programy. Součástí je také kompletní vývojové prostředí, coţ 
umoţňuje podniku upravit program pro své účely a dle svých představ.  
 
Kompatibilita 
Systém je kompatibilní s Microsoft SQL, coţ zaručuje bezproblémovou komunikaci 
s operačními systémy společnosti Microsoft. 
 
Přehlednost 
Součástí systému je přehledné grafické rozhraní, které navíc integruje řadu ukazatelů 
výkonnosti a algoritmů pro analýzu a vyhodnocení odchylek od poţadovaných stavů. 
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Kontrola účetnictví 
Modul CO (Controlling) samovolně aktualizuje účetní data, která jsou v ostatních 
modulech a navíc provádí vlastní účtování v rámci jednotlivých provozů a celého podniku. 
Navíc dokáţe graficky zobrazit skutečné a plánované náklady, různé statistické ukazatele a 
jejich porovnání s plánem a skutečností. 
 
 
2.5.2 Přínos systému SAP pro údrţbu 
 
Systém má pro údrţbu zásadní přínos, jelikoţ eviduje stav zásob skladu a také 
umoţňuje objednávku nových součástek, dílů, či celých sestav. V systému lze vyhledávat 
součástky potřebné k opravě na základě evidenčního čísla, sestavy kusovníků, výrobce 
apod. 
 
 
Obrázek 5- vyhledávání materiálu v SAP 
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2.6 Výrobně informační systém (VIS) 
 
VIS vyvinuly TŘINECKÉ ŢELEZÁRNY, a.s., tento systém slouţí k řízení a plánování 
výroby, údrţby a vyhodnocování dosaţených výsledků. V současnosti se snaţí podnik 
veškerý informační a řídicí software vyvíjet sám a integrovat do VIS. Tímto krokem šetří 
nemalé finanční prostředky, které by jinak zaplatil na licenčních poplatcích jiných 
systémů. Zároveň tyto aplikace sám vyvíjí, a tudíţ je přizpůsobuje svým konkrétním 
poţadavkům a podmínkám. 
 
 
2.6.1 Evidence technického stavu zařízení (ETSZ) 
 
Evidují se zde veškeré abnormality, poruchy a probíhající opravy. Slouţí tedy 
k evidenci a řízení údrţby. Jednotlivé provozy jsou zde přehledně rozděleny a kaţdý stroj 
má zde svou kartu. Kaţdá porucha, či abnormalita je popsána následovně: 
 Název činnosti- zde se uvádí, o jaký problém se jedná, a která údrţba jej řeší 
 Zařízení- zde je konkrétně popsáno, na jakém provoze a o jaký stroj se jedná 
 Zadáno- zobrazuje den, kdy byl problém zaevidován 
 Zahájení- datum a čas, kdy se začal problém řešit 
 Ukončení- datum a čas, kdy byl problém vyřešen 
 
Systém slouţí pro údrţbu: 
 Elektro 
 Strojní 
 Provozní 
 Automatizace 
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Obrázek 6- ukázka VIS s rozpadem k ETSZ 
 
 
2.6.2 Průběh zadání abnormality a způsob její opravy 
 
Zodpovědná osoba odstraní závadu a popíše způsob její odstranění v ETSZ. 
Abnormalita, která byla odstraněna, obsahuje v poznámkách způsob její nápravy. Dále 
zobrazuje kdy, kde a kdo tuto abnormalitu odstranil. V systému můţeme vidět, komu 
oprava přísluší, zda provozu (P), elektro údrţbě (E), strojní údrţbě (S) nebo automatizaci 
(A). 
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Obrázek 7- systém ETSZ a přehled abnormalit 
 
Obrázek 8- evidence abnormality se základními údaji 
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2.6.3 Sledování celkové efektivity zařízení (CEZ) 
 
Ve výrobním a informačním systému bylo také zavedeno sledování celkové efektivity 
zařízení (CEZ). 
 
CEZ sleduje zejména: 
 Moţnou dobu chodu 
 Plánovaný čas výroby 
 Prostoje 
 Dostupnost 
 Jednotkový čas 
 Vyrobené mnoţství 
 Výkonnost 
 Nekvalita, neshody 
 Kvalita 
Přibliţně 1% zlepšení CEZ, je ekvivalentní 5% úspoře nákladů na údrţbu. 
 
 
 
2.7 Lotus Notes 
 
Základem tohoto programu je výkonný poštovní systém s integrovanými kalendáři, 
úkoly a dalšími funkcemi potřebnými ke komunikaci mezi řídicími pracovníky, mistry a 
dalšími členy podniku. Systém je vystaven na bázi serveru Lotus Domino s uţivatelskými 
klienty Lotus Notes. Toto prostředí široce podporuje spolupráci podnikových týmů. Navíc 
umoţňuje začlenit do svého prostředí potřebné uţivatelské aplikace. 
 
Aplikace poskytuje vysokou míru zabezpečení přístupu, odolnost vůči virům a 
propracovaný systém replikaci dat, coţ umoţňuje práci s daty na cestách, tedy mimo 
kancelář. 
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2.7.1 Přinos aplikace Lotus Notes pro údrţbu 
 
Program umoţňuje spolupráci s jinými aplikacemi např. Excel, Word a další textové 
editory, zjednodušuje toto údrţbě, získává potřebná data pro údrţbu, či opravu. 
 
Údrţba si pomocí programu Excel vytvořila schéma provozu a v něm označila stroje, 
které má na starosti, kupř. rozmístění jeřábu a jejich čísla. Toto schéma je spojeno 
s detailním kusovníkem daného jeřábu. 
 
Obrázek 9-  schéma úpravny KJT, zahrnující stroje evidované pomocí Lotus Notes 
 
Údrţba si tedy najde problematické místo, zde je to jeřáb č. 6 klikne na příslušný 
odkaz a ten ho nasměruje na detailní rozpis kusovníku, včetně odkazu na číslo výkresu 
v archívu. 
 
Obrázek 10- kusovník jeřábu č. 6 
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Údrţba je poté schopna si najít objednávkové číslo poţadované součástky, aniţ by 
musela jít přímo na místo a opisovat výrobní číslo součástky, tímto se výrazně sniţuje čas. 
Jakmile bylo nalezeno objednávkové, či evidenční číslo, údrţba jej zadá do programu SAP, 
kde zjistí, jestli je poţadovaná součástka na skladě, případně ji objedná. 
 
 
2.8 Raportní kniha 
 
Tato kniha, jiným názvem poruchová kniha, slouţí jako ručně psaný informační 
systém, který si projde kaţdý mistr na začátku směny. Kniha je také v elektronické podobě 
v ETSZ. Raportní kniha pro údrţbu VJ je rozdělena na provoz kontijemná trať (KJT) a 
kontidrátová trať (KDT). Zapisuje poruchy a jejich řešení v průběhu směny. 
Na provoze KJT monitoruje: 
 Levou ţílu 
 Pravou ţílu 
 Celou trať 
 
V případě poruchy se uvede do knihy, o kterou část se jedná a uvede se konkrétní 
problémové místo. Příklad Levá ţíla – Lis č. 1 dále se uvede vysledovaný problém a 
způsob opravy pokud k ní došlo. Toto se poté zavede do ETSZ. 
 
Na provoze KDT monitoruje: 
 Ţíla č. 1 
 Ţíla č. 2 
 Ţíla č. 3 
 Ţíla č. 4 
 Celá trať 
Zde platí stejný princip, a pokud nebyly zjištěny závady, uvede se to do raportní knihy. 
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2.9 Strojní údrţba na provoze VJ- válcovna drátu a jemných profilů 
 
Strojní údrţba má na starosti tyto provozy: 
 Kontijemná trať (KJT) 
 Úpravna KJT 
 Kontidrátová trať (KDT) 
 Ţíhárna 
 Čistírna sochorů 
 
Útvar má k dispozici 115 zámečníků, 3mistry a 15 předáků, kteří jsou rozděleni do čtyř 
směn. Zpravidla se tým skládá z 5 zámečníků, z nichţ je jeden revizní. Tento revizní 
zámečník zajišťuje potřebné nástroje a dokumenty pro opravu. Profilaktika, tímto pojmem 
se označuje odstavení stroje provozem, pro potřeby preventivní údrţby (inspekce, výměna 
dílů, doplnění maziv). 
 
Obrázek 11- schéma vedení údrţby provozu VJ 
 
 
2.9.1 Útvary strojní údrţby VJyz 
 
Na jednotlivých provozech jsou umístěny útvary údrţby se svými dílnami, aby byly 
schopny operativně zasáhnout. Kaţdý tento útvar má předáka, který se zodpovídá mistrovi. 
VJ
Strojní údržba
Mistři
KJT
KDT
Žíhárna
Čistírna 
sochorů
Elektro údržba
Údržba 
automatizace
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Kontijemná trať 
 Olejové hospodářství- má na starosti doplňování maziv a kapalin 
 Termex – stará se o termodynamické chlazení a ACS stolice 
 Armatura – výpustky 
 Příprava – zde se brousí a upravují součástky na poţadované 
parametry 
 Loţiska kapalného tření 
 Pecní úsek 
 Hydraulická skupina 
 Jeřábová skupina 
 Výběhový úsek – má na starosti rovnačky 
 
Kontidrátová trať 
 Pecní úsek 
 Olejové hospodářství 
 Armatura 
 Loţiska kapalného tření 
 Výběhový úsek 
 
Ţíhárna 
 Zámečnická dílna 
 
Čistírna sochorů 
 Zámečnická dílna 
 
 
2.10 Kontijemná trať 
 
Kontijemná válcovna byla vybudována roku 1960 a v letech 2003-2004 prošla 
rekonstrukcí a modernizací. 
Na trati je vyráběna: 
 Kruhová ocel 
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 Plochá ocel 
 Úhelníky a betonářská sbírková ocel 
 
Na pravé ţíle se válcuje ocel speciálních kvalit SBQ do maximálního průměru 80mm. 
Vývalky jsou v délkách 80 – 110 m dále dopravovány na rozbrušovací pily, kde jsou 
zkráceny na poţadované délky a dopraveny na vázací linky. Na levé ţíle se válcuje 
betonářská ocel. Ta se dále posílá na dělení nůţkami. Součásti je také navíjecí linka pro 
navíjení kruhové oceli do svitků. Výrobky jsou dále zpracovávány dle poţadavků 
zákazníka, tzn. ţíhání, hrotování, loupání, tryskání. Kaţdý kus je poté kontrolován na 
vnitřní a povrchové vady. 
 
 
Obrázek 12- schéma kontijemné trati 
 
Tabulka 3- charakteristika kontijemné trati 
Přípravné pořadí 4 stolice H-V, průměr 620 mm 
Předválcovací pořadí 8 stolic H, průměr 420 mm 
Pravá ţíla  8 stolic -3V a 5H, průměr 320 mm 
Levá ţíla  8 stolic- 3V a 5H 
Válcovací rychlost  15m/s 
Kapacita  550 kt/rok 
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2.10.1 Studená úpravna 
 
Součástí provozu VJ je také středisko VJeu – studená úpravna 
Zde se výrobky podrobují zkouškám na defektoskopických linkách, rovnají se a 
nakonec brousí, případně konzervují. 
      
 
Obrázek 13- schéma studené úpravny 
 
TPM se na tomto provoze týká: 
 Defektoskopické linky VJeu č. 1 a 2 
 Rovnací linka R6 
 Obrušovací centrum linky č. 1 a 2 
 Rovnací linka č. 4 
 Centrum vybrušování vad linky č. 2 
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Je zde také vytvořena řada standardů pro čištění, kaţdé směně je přidělen rajón, za 
který zodpovídá. Čištění probíhá na ranních směnách a je pro něj vyčleněn čas 120 min. 
 
Tyto standardy jsou vyvěšeny na informační nástěnce spolu s dalšími důleţitými 
informacemi. Tak, aby byly kaţdému pracovníku na očích. 
 
 
 
Tabulka 4- standard pro čištění na VJeu- úpravna válcovny C 
Místo Poţadovaný 
stav 
Způsob+ 
pomůcky 
Čas (min) Interval Zodpovídá 
 
Rovnací 
linka č. 1 
 
bez nečistot, 
zameteno 
zametání, 
smeták, 
lopata, 
kbelík 
 
30 
 
1x týdně- 
ranní směna 
 
Osádka 
směny 
 
Tryskací 
linka 
 
bez nečistot, 
zameteno 
zametání, 
smeták, 
lopata, 
kbelík 
 
30 
 
1x týdně- 
ranní směna 
 
Osádka 
směny 
 
 
Tabulka 5- přehled kroků TPM na provoze VJeu- úpravna válcovny C 
Obrušovací centrum linky 
č. 2 
audit 2. a 3. kroku Termín auditu 31. 1. 2011 
Defektoskopická linka č. 2 příprava na 4. a 5. 
krok 
Termín pro 4. krok 31. 1. 2011 
Termín pro 5. krok 31. 3. 2011 
Rovnací linka č. 4  1, 2 a 3 krok Termín pro 1. krok 28. 2. 2011 
Termín pro 2. a 3. krok 30. 9. 2011 
Centrum vybrušování vad 
linky č. 2 
2. a 3. krok Termín pro 2. a 3. krok 31. 3. 2011 
 
Zodpovědnými osobami, které mají za úkol připravit stroj a pracovníky na další kroky 
byli zvoleni směnoví mistři. 
 
 
2.11 Kontidrátová trať 
 
Válcovna byla postavena roku 1973 a v letech 1997 aţ 2000 prošla rekonstrukcí a 
modernizací. Z původní čtyřţilové tratě se dnes stala dvouţilová, ovšem se zvýšenou 
kapacitou a širším sortimentem. Výrobní proces je řízen plně automaticky. 
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Na trati je vyráběn: 
 Drát o průměru 5,5 – 20 mm 
Jakmile vyjde drát z krokové pece, je válcován na přípravném, předválecím a poté 
středním pořadí. Následně je drát přiváděn do CL dvoustolice s letmo uloţenými válci do 
10 stolicového hotovního bloku, při výstupu z něj dosahuje drát rychlosti aţ 105 m/s. 
Drát je shromaţďován ve svitcích o hmotnosti 2 tun ve sběrné komoře, následně 
pomocí hákových dopravníků, dopravován k lisům, zde se svitky slisují a expedují. 
 
 
Tabulka 6- charakteristika kontidrátové trati 
Přípravné pořadí 4 stolice typu H-V 
Předválecí a střední pořadí 14 stolic typu H 
Dvojblok Typu H, V 
Hotovní blok 10 stolicových typu H, V 
Válcovací rychlost 105 m/s 
Kapacita 825 kt/rok 
 
 
 
2.12 Přehled abnormalit 
 
Stručný přehled abnormalit v období od 1. 3. 2011 do 30. 4. 2011. Který byl převzat 
z ETSZ. 
 
Čistírna sochorů 
Tabulka 7- přehled abnormalit na provoze čistírna sochorů 
Č. Specifikace abnormality Zahájení a ukončení 
opravy 
Způsob odstranění 
 
1. 
Odpojený valník brzdí sochory a 
nedojíždějí na zarážku 
  9.3.2011 06:36 
  8.4.2011 10:42 
Neuveden 
 
2. 
Poškozený kryt převodovky na 
OSS- hned za linkou CPT 
28.3.2011 06:26 
  4.4.2011 10:04 
Zalepení a svaření 
 
3. 
Nejde otáčení křesla 31.3.2011 10:47 
28.4.2011 10:20 
Oprava upínacího šroubu 
křesla 
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4. 
Nejdou valníky v lisu   4.4.2011 05:51 
  4.4.2011 05:56 
Bez zásahu 
 
5. 
Roztřepené pravé lano od 
naklápění 
  4.4.2011 06:29 
  4.4.2011 09:28 
Výměna lana 
 
6. 
Nalomeno rameno ukladače na 
roštu rovnačky- druhé od 
schodiště 
  4.4.2011 05:52 
11.4.2011 12:30  
Odpálení starých svarů, 
zavaření, přeplátování a 
montáž 
 
7. 
Signalizace poruchy 
magnetizace- 14x za směnu 
  5.4.2011 06:06 
11.4.2011 11:41 
Výměna odbírací papuče + 
na DO, dojde k výměně 
magnetů 
 
U některých abnormalit nebyl uveden způsob odstranění. Nebyly evidovány opakující 
se abnormality. 
 
Ţíhárna 
Tabulka 8- přehled abnormalit na provoze ţíhárna 
Č. Specifikace abnormality Zahájení a ukončení opravy Způsob odstranění 
 
1. 
Předřený kryt dopravníku třísek 30.3.2011 12:21 
  6.4.2011 07:19 
Oprava krytu 
svařováním 
 
2. 
2 ks zalomených šroubů na levé 
ose odsunového vozíku 
30.3.2011 12:19 
  6.4.2011 07:17 
Odvrtání zalomených 
šroubů 
 
3. 
Poškozená objímka na podavači 19.4.2011 08:00 
19.4.2011 10:00 
Výměna objímky 
ramene 
 
4. 
Nezvedá se 1. pás na výstupní 
kapse 
19.4.2011 12:35 
19.4.2011 13:00 
Výměna utrženého 
pásu ve sběrné kapse 
 
5. 
Utržena tryska ofuku chladicí 
kapaliny z tyče 
 22.4.2011 06:00 
 27.4.2011 14:16 
Výměna trysky 
 
Způsob opravy není zcela srozumitelný a neodpovídá jeho délce. Nebyly evidovány 
opakující se abnormality. 
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Kontijemná trať 
Tabulka 9- přehled abnormalit na provoze kontijemná trať 
Č. Specifikace abnormality Zahájení a ukončení opravy Způsob odstranění 
 
1. 
Pila č. 2 - prosakuje olej pod pilu 28.3.2011 06:26 
  4.4.2011 10:04 
Neuveden 
 
2. 
Hlava č. 2 - povolený svar, doraz 
vodítka pásky 
  6.4.2011 06:26 
  6.4.2011 10:04 
Zavaření 
 
3. 
Povolené šrouby klemovače, hlava 
č. 1 
11.4.2011 07:40 
11.4.2011 13:03 
Výměna šroubů a 
zalepení 
 
4. 
Hlava č. 3 - zlomený nůž 
klemovače 
 11.4.2011 07:40 
 11.4.2011 13:01 
Výměna klemovače 
 
5. 
Povolený šroub, uchycení nuláku 
na konstrukci, snímač CO 
22.4.2011 13:14 
26.4.2011 08:10  
Ve spolupráci 
s provozem opraveno 
 
U některých abnormalit nebyl uveden způsob odstranění. Nelze vyčíst, jakým způsobem 
byla oprava provedena. Nebyly evidovány opakující se abnormality. 
 
Kontidrátová trať 
Tabulka 10- přehled abnormalit na provoze kontidrátová trať 
Č. Specifikace abnormality Zahájení a ukončení opravy Způsob odstranění 
 
1. 
Lis č. 2 – uvolněné základy snímačů 
S16 +S14 
  1.4.2011 19:00 
  1.4.2011 19:30 
Seřízení a dotažení 
základů od snímačů 
 
2. 
Lis č. 1 hl. 2- kape olej a uniká 
stlačený vzduch z přívodu vázací 
hlavy 
  5.4.2011 06:00 
  5.4.2011 14:00 
Neuvedeno 
 
3. 
Lis č. 1 šlepr- chybí bezpečnostní 
zarážky kabelů a hadic 
 11.4.2011 08:30 
 11.4.2011 09:00 
Doplnění příčných 
článků 
 
4. 
Jeřáb- nefunguje brzda   3.4.2011 09:54 
12.4.2011 11:41 
Doplněna brzdová 
kapalina, odvzdušněno 
a přitáhnuto 
 
5. 
Jeřáb- opět nefunguje brzda  12.4.2011 06:38 
 12.4.2011 07:10 
Výměna hlavního 
brzdového válce a 4ks 
brzdových čelistí 
 
U některých abnormalit nebyl uveden způsob odstranění. Opakující se abnormalita byla 
odstraněna. 
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3   Posouzení současného systému řízení údrţby 
 
Z analýzy vyplývá, ţe údrţba v Třineckých ţelezárnách, a.s. zaznamenala v průběhu 
10 let výraznou změnu přístupu k investičnímu majetku. Je zaveden systém hlášení 
abnormalit a stavů, které vypozorovala obsluha stroje spolu s plánovanou údrţbou. Ovšem 
tento systém je závislý na lidském faktoru, jeho zodpovědnosti a pozornosti k majetku 
podniku. Plány údrţby kolidují s výrobním programem provozu. Údrţba se musí řídit 
rozpočtem pro dané období, coţ zamezuje včasné řešení některých abnormalit. 
 
Současné řízení ovšem přineslo několik pozitiv. Stroje jsou v provozuschopném stavu, 
řešení abnormalit předchází vzniku poruch a havárií, coţ podstatně sniţuje náklady na 
údrţbu. V neposlední řadě se projevuje tendence zvyšování efektivity strojů a tím i sníţení 
počtu poruch. 
 
Při provádění přípravy k opravě se stává, ţe technická dokumentace k zařízení bývá 
těţko dohledatelná nebo v některých případech chybí, či je nečitelná. Nejčastějším 
důvodem je stáří dokumentů i 30 a více let. 
 
Systém řízení údrţby by mohl zvýšit svoji efektivnost zavedením diagnostických 
nástrojů, které by měly za úkol včas upozornit na dosaţení hranice ţivotnosti součástky. 
Toto je jedna z moţností, jak předejít poruše a s ní spojenými náklady. Dalším přínosem je 
zvýšena bezpečnost a spolehlivost zařízení. 
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4   Specifikace a návrhy na zdokonalení systému řízení údrţby 
 
Abnormality 
Evidence a principy zavádění jsou zcela přehledné a srozumitelné. Pro větší přínos 
údrţbě navrhuji zavést přídavný modul, který by evidoval skutečnou dobu práce na dané 
abnormalitě a rozdělil ji následovně: 
 
 Demontáţ, montáţ a odzkoušení 
 Úpravy na dílně 
 Čekání na materiál ze skladu 
 
Cílem je získání přibliţné časové náročnosti v případě opakovaného výskytu 
abnormality. Údrţba by byla poté schopná si lépe naplánovat své kapacity. V současnosti 
lze v systému ETSZ vyčíst zahájení a ukončení práce. Přičemţ tyto údaje se mohou od 
sebe lišit v řadě dnů, či týdnů. Jako příklad uvedu abnormalitu na ţíhárně, kdy se zahájila 
oprava 30. 3. 2011 a ukončila 6. 4. 2011. Oprava byla provedena odvrtáním zalomených 
šroubů. Proč trval tento úkon 7 dní? Absence pracovníků, vytíţení stroje, či nedostatek 
pracovních pomůcek? Tuto informaci z ETSZ nelze získat. 
 
Zápis abnormalit 
Zvýšit úsilí pro informovanost pracovníků, aby nedocházelo k uvádění abnormalit, při 
kterých není potřeba údrţba (výměna ţárovky), či naopak se nejedná o abnormalitu, ale 
poruchu. Zamezit zápisu abnormalit, které nemají přínos a provoz se jimi jen snaţí vykázat 
aktivitu. Nepečlivě vedený systém abnormalit ztrácí svůj význam a stává se zbytečným. 
 
Spolupráce provozu s údrţbou 
Stává se běţnou praxí, ţe údrţba nemůţe provést opravu z důvodu výrobního 
programu, a tak se musí odloţit, aby nedošlo k odstávce. Provoz by měl mít větší 
zodpovědnost za stav svého zařízení, neodkládat odstranění vypozorovaných abnormalit na 
poslední chvíli a nepřenechávat vše údrţbě. Měl by ve svém výrobním plánu počítat 
s rezervou na odstranění abnormalit a spolupracovat s údrţbou. Coţ by mělo jako hlavní 
efekt sníţení nucených prostojů. Sladění těchto činností je náročné, ale jeho přínosy tyto 
problémy převyšují. 
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Návrh na zlepšení: 
 Vytvoření inspekčních pochůzek pracovníků údrţby, kteří by hlásili 
vypozorované nedostatky, či důvody k opravě, zodpovědným osobám provozu. 
Provoz následně poskytne prostor údrţbě v případě, ţe je potřeba odstávka. 
 Výsledky inspekčních pochůzek jsou konzultovány s provozem a hledány 
společné návrhy na odstranění závad (ucpané průduchy, neopatrné zacházení se 
strojem). Závěry jsou prezentovány obsluze. 
 
Očekávaný přínos: 
 Sníţení výskytu abnormalit preventivním odstraněním vypozorovaných 
nedostatků 
 Zvýšena spolupráce mezi provozem a údrţbou 
 Provoz zvýší úsilí o provozuschopnost stroje a konzultuje své návrhy 
s údrţbou, která podává zpětnou vazbu 
 
Motivační program 
Zavést motivační program, který by odměňoval pracovníky za úsilí vynaloţené na 
zvýšení produktivity stroje. Stanovit hranici celkové efektivity stroje např. 85% a při jeho 
překročení náleţitě odměnit zodpovědné pracovníky. Udělit pochvalu, uspořádat akci na 
stmelení pracovního týmu a v neposlední řadě přidělit přiměřenou finanční odměnu. 
Zdůraznit, ţe podnik je závislý na dobrém výkonu pracovníka, jelikoţ on mu vydělává 
peníze. 
 
Informační místa 
Kaţdé informační místo má mít zodpovědného pracovníka, který denně dopisuje 
směrodatné údaje, nejlépe ručně a tento úkon by měl zvládnout do 10minut (získání údajů 
a jejich zápis). 
Informační místo má obsahovat: 
 
 Průběh kroků TPM a jejich očekávaný přínos 
 Stav před a po změně 
 Týdenní výrobní plán a jeho stav 
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 CEZ pro klíčové stroje 
 Zobrazení plánu a jeho průběţné dosahování (kupř. zmetkovitost, zásahy 
údrţby, reklamace, ekonomické výsledky provozu) 
 Místo pro náměty zaměstnanců a jejich následné odpovědi 
 Seznam abnormalit a poruch vyskytujících se na provoze 
 
Cílem takového místa by měla byt větší informovanost pracovníků. Prostor, kde by šlo 
vidět náměty, které podali sami zaměstnanci spolu s reakcí vedení. A především místo, 
které by prezentovalo dosaţené úspěchy a poţadavky, které bude mít provoz do budoucna 
na pracovníka  tak, aby se včas na ně připravil. 
 
 
Stanovení pracnosti 
Tento bod bude podrobněji rozebrán v kapitole 5.1.4. Údrţba zpravidla pošle 
pracovníky na zásah s přibliţným odhadem času, který stráví opravou. Efektivnější je 
předem znát délku opravy dle norem a následně je plánovat. Provoz plánuje odstávku 
stroje a plánovač dle norem ví, ţe během této odstávky je moţná oprava. 
Přínosy: 
 Efektivnější plánování údrţby 
 Moţnost porovnat skutečný čas opravy s normou a vyvodit důsledky 
 Motivace pracovníků 
 Zkrácení času oprav 
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5   Návrh a metodika systému péče o investiční majetek 
 
Nejvhodnější informační systém pro aplikaci navrhovaných změn bude výrobně 
informační systém (VIS), který podnik společně s údrţbou vyuţívá. Jsou zde jiţ 
integrovány některé kroky TPM, které je moţno doplnit dalšími systémy: 
 Diagnostické systémy a nástroje 
 Počítačová podpora pro standardizaci technologických postupů včetně 
vymezení jejich pracnosti (systém- CAS) 
 Grafický třídící systém (GTS) 
 
Charakteristika navrhovaného systému 
1. Evidence všech strojů a zařízení na počítači – VIS, GTS a Solid Edge 
2. Posouzení stavu opotřebení strojů na základě diagnostiky 
3. Plánování oprav pomocí CAS 
 
 
5.1 Evidence všech strojů a zařízení na počítači 
 
Evidence prostřednictvím grafického třídícího systému podstatně zrychluje práci 
s vyhledáváním poţadovaných výkresů součástek a přehledně zobrazuje rozmístění strojů 
v hale. Touto problematikou se zabývají úkoly ministerstva průmyslu a obchodu: 
1) Výzkum a vývoj komplexního diagnostického servisu a jeho integrace do řízení 
(Fakulta strojní). Identifikační kód: FI-IM/168 
2) Výzkum a vývoj základních nástrojů řízení v oblasti údrţby. Identifikační kód: 
FD-K/068 
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Výsledkem těchto úkolů je GTS, schopen přehledně a jednoduše vyhledat poţadovaný 
stroj a jeho kompletní technickou dokumentaci. A tímto prokazatelně ušetřit čas a práci 
údrţbě, či technologům. 
Přínosy aplikace GTS 
 Okamţitý přístup k výkresům a kusovníkům 
 Přehledné grafické rozhranní 
 Úpravy technické dokumentace 
 Integrace s CAD a Solid Edge, umoţňující vizualizaci hledané součástky 
 
 
5.1.1 Ukázka přístupu k aplikaci GTS 
 
Cílem GTS je rychlý přístup k technické dokumentaci za pomocí několika málo 
kliknutí myší. V ukázce jsou zobrazeny první dva kroky, přičemţ první krok zobrazuje 
provoz a následuje výběr konkrétní části haly se schématem umístění strojů. Následující 
rozpad by obsahoval:  
 Obecný výkres stroje- představuje obecný pohled na stroj, kde si obsluha 
vybere poţadovanou část stroje, kupř. převodová skříň 
 Výkres sestavy- zobrazuje výkresy sestavy (kryty skříně, loţiska, vstupní a 
výstupní hřídel) 
 Výkres součástky- pomocí tohoto výkresu můţeme poţadovanou součástku 
vyrobit, či objednat (vstupní hřídel-náboj) 
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Výběr provozu: 
 
Obrázek 14- Pohled na provozy válcovny drátu a jemných profilů 
 
Obrázek 15- Schéma umístění jeřábů na provoze válcovna jemných profilů 
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5.2 Posouzení stavu opotřebení strojů na základě diagnostiky 
 
Údrţba by jiţ nemusela spoléhat na hlášení abnormalit obsluhou, ale sama by měla 
přehled, kde je potřeba zasáhnout, či provést výměnu součástky. Vhodné umístění senzoru 
pro stav hladiny oleje nebo měření vibrací loţisek ve spojení s diagnostickým programem 
nám poskytne potřebná data pro posouzení stavu stroje a naplánovaní případných oprav. 
Přínos diagnostických metod pro údrţbu: 
 Dálkové měření a vyhodnocování jednotlivých komponentů stroje 
 Předcházení poruchám a haváriím 
 Sníţení času potřebného k analýze závady a její způsob odstranění 
 Sníţení nákladů na údrţbu 
 Zrychlení průběhu plánování oprav 
 Efektivní zdroj informací pro další postupy údrţby 
 Charakteristika chování stroje při zpracovávání jednotlivých zakázek 
 
 
5.3 Plánování oprav pomocí CAS 
 
Údrţba by mohla fungovat efektivněji při pouţití například aplikace CAS – počítačová 
podpora standardizace. Jelikoţ pro plánování oprav je nezbytná jejich samotná příprava, 
kterou tato aplikace maximálně zrychluje a usnadňuje.  
Datovou základnu zpracoval doc. Ing. J. Novák, CSc. Jejím základem jsou pohybové 
normativy, které si můţe podnik upravit dle svých vlastních poţadavků. Základna obsahuje 
pracovní a technologické postupy, které jsou pouţívány v údrţbě, při montáţi, inspekci a 
dalších činnostech. 
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5.3.1 Ukázka vyuţití aplikace CAS 
 
Údrţba potřebuje stanovit normativ pro zubovou spojku od pojezdu hlavní troleje, 
která se nachází na jeřábu č. 23, válcovna C. Pomocí GTS si najde výkres sestavy a 
umístění spojky. Z výkresu zjistí konkrétní typ a rozměry. 
 
 
Obrázek 16- datová základna CAS 
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Obrázek 17- výběr konkrétní spojky 
 
Obrázek 18- výpis technologických postupů k dané spojce 
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Obrázek 19- sestavení inspekčního standardu 
 
Tento postup lze aplikovat pro jakoukoli strojní součást a v případě potřeby doplnit 
technologický postup, či změnit normativní čas. Takto vytvořený standard má poté 
pracovník k dispozici a je obeznámen s postupem i délkou úkonů, které má provést.  
 
Ukázka demonstruje, jak rychle a efektivně lze vytvořit inspekční standard 
s normovaným časem. 
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5.4 Základní princip péče o investiční majetek 
 
Obecné schéma principů a postupů, které by měly vést k efektivnější péči o investiční 
majetek. Jeho základem je aplikace CAS a zodpovědný přístup pracovníku údrţby a 
operátorů. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obrázek 20- schéma péče o investiční majetek 
Návrh inspekčního standardu 
Vytvoření normativů pomocí 
CAS 
 
Plán inspekce a její řízení 
Školení operátoru a 
údrţby 
Zjištěna 
závada ? 
Revize 
plánu ? 
Plán opravy 
Oprava 
Úprava normativů 
Vyhodnocení výsledků 
Ano 
Ano 
Ne 
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6   Celkové zhodnocení 
 
Bakalářská práce byla především zaměřena na posouzení současného systému řízení 
údrţby v podniku TŘINECKÉ ŢELEZÁRNY, a.s. se zaměřením na strojní údrţbu provozu 
Válcovna drátu a jemných profilů. 
Na základě zjištěných skutečností byly navrţeny moţné způsoby pro zdokonalení. Je si 
třeba uvědomit, ţe metoda TPM není jen o sestavení týmu a dodrţování stanovených 
standardů. Podstatnou částí je správně a přesně zapisovat data, která se následně analyzují. 
Na jejich základě se navrhují moţná řešení pro zlepšení. A tvoří datovou základnu pro 
prediktivní údrţbu, které by měl podnik dosáhnout. 
Klíč k dosaţení prediktivní údrţby: 
 Stanovení cílů a určení zodpovědnosti za jednotlivé kroky 
 Podpora vedení provozu a údrţby 
 Školení pracovníků 
 Stanovení inspekčních metod a normativů 
 Investice do zařízení určených pro sběr a vyhodnocení dat (čidla, 
software, diagnostické nástroje) 
 Automatizovaný systém sběru dat 
 Provádět důsledné záznamy inspekcí a oprav 
 Pravidelně vyhodnocovat dosaţené výsledky a jejich přínosy 
 
Zavedení TPM, TIM, prediktivní, či proaktivní údrţby má svá úskalí. V první řadě to 
jsou investice do pořízení přístrojů a školení pracovníků. Z poznatků ovšem také vyplývá, 
ţe nevhodně zvolený způsob řízení údrţby nedosáhl předpokládaných cílů, tudíţ podnik 
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zbytečně vynaloţil nemalé finanční prostředky s vidinou úspory nákladů. Mezi nejčastější 
příčiny takovéhoto neúspěchu patří: 
 
 Člověk - neochota, či špatně podané informace 
 Zdroje dat - nevhodně zvolená forma dat. Častý přepis informací 
z papíru do počítače a jejich následný tisk. Při přepisu můţe 
vzniknout chyba, která má zásadní vliv na následující děj 
 Špatný technologický postup 
 Nevhodné začlenění do systému řízení 
 
Pokud podnik eliminuje většinu příčin neúspěchu a nebojí se investovat, můţe 
očekávat několikanásobnou návratnost investice ve formě: 
 
 Sníţení nákladů na údrţbu 
 Sníţení počtu poruch 
 Sníţení prostojů 
 Zvýšení výroby a zisku 
 
Příkladem uplatnění je stroj, který má zavedeny diagnostické nástroje a upozorní na 
vibrace mimo toleranci. Na základě upozornění se provede inspekce stroje, která zjistí, ţe 
loţisko hřídele je poškozené a je třeba jej vyměnit v horizontu dvou dnů. Údrţba stanoví 
pracnost na základě CAS, dohodne s provozem termín výměny a provede ji. 
Přínos: 
 Odstranění váţné závady, kterou pracovník nemohl vypozorovat 
 Minimální odstávka stroje (stanovena pracnost, dohodnut termín opravy) 
 Oprava, která by za jiných okolností trvala 3dny se zvládla za 2dny 
 Tento ušetřený 1den stroj pokračuje ve své produkci 
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 Náklady na opravu byly podstatně niţší (hřídel zůstala nepoškozena) 
 Náklady na zavedení diagnostických nástrojů se vrátily (senzor, 
automatizovaný sběr dat a práce) 
 
Závěrem bych doporučil podniku nebát se a investovat do moderního systému řízení 
údrţby, jelikoţ v dnešní době je to jedna z cest, jak zvýšit konkurenceschopnost a uspět na 
trhu. Zároveň pokračovat ve stanovené metodice TPM. 
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